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© Assemblage et vulcanisation de pneumatiques. 



© [/invention propose un machine de fabrication 
de pneumatiques sur un noyau 1 utilise pour la 
fabrication desdits pneumatiques du debut de I'as- 
semblage jusqu'a la vulcanisation. La machine com- 
porte, arranges de fagon adjacente sur un chassis 5, 
un poste 2 d'assemblage du pneumatique. compor- 
tant des moyens pour former le pneumatique cru en 




deposant sur le noyau 1 les differents constituents 
dans I'ordre et a la place requise par I'architecture 
du pneumatique, un poste 3 de vulcanisation, et un 
poste 4 de manipulation du support, ainsi qu'une 
potence 7 de transport du noyau 1 entre les diffe- 
rents postes. 
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La presente invention se rapporte a la fabrica- 
tion de pneumatiques en caoutchouc. On sait que 
la fabrication de pneumatiques comprend en gene- 
ral des etapes preliminaires de preparation de pro- 
ducts semi-finis, et comporte toujours une etape 
d'assemblage du pneumatique et une etape de 
vulcanisation. 

L'etape d'assemblage consiste a superposer 
les differents constituants du pneumatique selon un 
ordre convenable, defini par ('architecture du pneu- 
matique, afin d'obtenir ce que Ton appelle un pneu 
cru. L'etape de vulcanisation a pour but de figer le 
pneumatique dans une forme definitive. A cette fin, 
on utilise un moufe de forme adequate, et Von 
soumet le caoutchouc cru a une certaine pression 
de moulage, bien superieure a la pression atmos- 
pherique, pendant que Ton communique au caout- 
chouc cru les calories necessaires a la reaction de 
vulcanisation par une elevation de temperature du 
pneumatique cru. 

On applique en cela une loi de vulcanisation, 
que I'homme du metier n'a aucune peine a etablir, 
et qui s'exprime par une periode de temps donnee, 
pendant laquelle on maintient le pneumatique a 
vulcaniser a un niveau de temperature donne, en 
general constant, tout en le maintenant sous pres- 
sion afin d'eviter la presence de bulles gazeuses 
au sein du caoutchouc et afin de garantir un parfait 
moulage de la forme finale de fabrication. 

Les usines de fabrication de pneumatiques 
comportent des ateliers dedies a I'assemblage des 
pneumatiques, dont le role est de realiser des 
pneumatiques cms, et des ateliers dedies a la 
vulcanisation de ceux-cL II en resulte une circula- 
tion des pneumatiques crus entre ateliers, circula- 
tion responsable d'un en-cours de fabrication im- 
portant. II a deja ete propose par le brevet US 4 
877 468 une organisation en flux tendus qui coor- 
donne les flux entre les differents ateliers de fabri- 
cation de pneumatique. Mais t dans une installation 
aussi complexe que la fabrication de pneumati- 
ques, la production d'une telle installation reste 
trop sensible a des pannes affectant une phase 
seulement de celle-ci. La pratique industrielle a 
demontre qu'il est necessaire de disposer de 
stocks tampons pour supporter sans mal les defail- 
lances passageres d'un outil de production com- 
plexe. 

L'objectif de la presente invention est de sim- 
plifier considerablement I'agencement de la fabri- 
cation des pneumatiques. L'invention propose pour 
cela d'imbriquer veritablement les Stapes d'assem- 
blage et de vulcanisation, et de condenser le pro- 
cede de fabrication en eliminant tous les stocks 
tampons. 

Un autre objectif de ('invention est de simplifier 
Installation en usine des moyens de fabrication de 
pneumatiques. 



Selon Tinvention le procede de fabrication de 
pneumatiques en caoutchouc, comporte une etape 
d'assemblage suivie d'une etape de moulage et de 
vulcanisation suivie d'une etape de demoulage 
5 retape de vulcanisation utilisant un moule imposant 
au pneumatique au moins en partie sa forme finale 
de fabrication, ledit moule etant constitue de plu- 
sieurs elements, separates les uns des autres, au 
moins un desdits elements formant un support 
w demantelable radialement, formant en fonctionne- 
ment lors de I'assemblage, une surface de revolu- 
tion stable, ledit support etant utilise pour ladite 
fabrication depuis I'assemblage jusqu'a la vulcani- 
sation. II comprend les etapes suivantes : 
*5 1) transferer et positionner le support a un poste 
d'assemblage du pneumatique et reconstituer la 
configuration initiate utilisee en assemblage pour 
ledit support, 

2) amener successivement et au moins en partie 
20 sur ledit support, en prenant pour reference 

d'assemblage ledit support, tous les constituants 
du pneumatique, dans I'ordre et a la place re- 
quis par ('architecture du pneumatique, 

3) transferer ledit support a un poste de vulcani- 
25 sation, 

4) fermer Tespace de moulage du pneumatique 

et proceder a la vulcanisation de celui-ci, par 

Taction de la temperature et de la pression 

pendant une periode de temps determined par 

30 la loi de vulcanisation du pneumatique conside- 
rs, 

5) demouler le pneumatique, cette operation 
comprenant un demantelement dudit support 
pour liberer le pneumatique, 

35 reprendre les etapes precedentes et ainsi enchaT- 
ner la fabrication d'un autre pneumatique. 

Par Texpression "moule rigide", ou "support 
rigide", on entend que le moule ou le support 
resiste a la deformation plutot comme I'acier que 
40 comme le caoutchouc. II va cependant de soi que, 
la rigidite etant une notion relative. Tinvention n'ex- 
clut pas que le moule ou le support considers 
puissent subir de petites deformations. Par I'ex- 
pression {(support demantelable)), on vise en toute 
45 generality un support qui soit demontable ou esca- 
motable, ou qui puisse subir toute transformation 
de forme dont la finalite est qu'il ne gene pas 
renlevement et I'evacuation du pneumatique vulca- 
nise. Lors de I'operation de demoulage du pneu- 
50 matique, le dementelement du support a lieu radia- 
lement, ce qui suppose que le mouvement du 
support par rapport au pneumatique comprenne 
^des mouvements radiaux. 

On entend par «surface continue)) une surface 
55 unitaire ; c'est cette surface continue qui sert de 
reference initiate pour la fabrication ; cela n'exclut 
pas bien entendu que certains outils amenant les 
constituants portent ceux-ci sur des surfaces, que 
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Ton rapproche du support pour assembler les 
constituants les uns aux autres. On entend par 
«surface stable)) une surface dont la geometrie 
n'est pas sensiblement modifiee par les operations 
de depose des constituants. Par exemple, si Tune 
de ces operations comporte un rouletage, ladite 
surface doit permettre le rouletage. 

Suivant une variante de l'invention, apres la 
vulcanisation et avant d'enchaTner la fabrication 
d'un autre pneumatique, le support est refroidi pour 
en ramener la temperature a un niveau tres supe- 
rieur a la temperature ambiante mais inferieur a un 
seuil au dela duquel la vulcanisation se developpe. 
Ce seuil depend du systeme de vulcanisation utili- 
se. 

L'invention fait usage de la technique d'assem- 
blage d'un pneu sur un support imposant la forme 
interne ou externe du pneu. Dans la inise en oeu- 
vre de l'invention, la periode de temps necessaire 
pour assembler un pneumatique, puis pour I'ame- 
ner dans les conditions permettant sa vulcanisation 
est faible. En fixant ledit seuil a une temperature 
de I'ordre de 130 e C. on peut considerer que la 
vulcanisation ne demarre pas avant Introduction 
du pneu cru au poste de vulcanisation. 

Un avantage qu'il y a a abaisser la temperature 
a un niveau un peu inferieur encore, par exemple a 
un niveau compris entre 80 W C et 110*C, est que 
Ton favorise I'adhesion de la premiere couche de 
caoutchouc dont on doit revetir le support au poste 
d'assemblage pour debuter I'assemblage du pneu, 
en particulier si celui-ci est uh noyau lisse determi- 
nant la forme de la cavite interne du pneu. 

Le temps necessaire a ('assemblage du pneu 
cru depend des moyens choisis pour realiser celui- 
ci. Afin de pouvoir bien coordonner les cycles 
d'assemblage et de vulcanisation, on peut utiliser 
le procede de l'invention en mettant en jeu plu- 
sieurs moules simultanement. Si la loi de vulcani- 
sation conduit a une periode de temps plus longue 
pour la vulcanisation que le temps necessaire a 
Tassemblage du pneumatique, on peut utiliser de 
preference un poste de vulcanisation pouvant ac- 
cueillir plusieurs moules en meme temps, associe 
a un poste d'assemblage assemblant un seul pneu 
a la fois. Si par exemple le poste de vulcanisation 
peut accueillir trois moules, alors en premiere ap- 
proximation, la periode necessaire a la vulcanisa- 
tion peut etre trois fois plus longue que le temps 
necessaire a I'assemblage (sans tenir compte de 
('influence des temps de transfert entre postes sur 
le cycle global). 

Selon un mode de realisation, ledit support est 
un noyau demontable, permettant de definir la sur- 
face interne du pneumatique, sur lequel on depose 
les differents constituants du pneumatique. Le pro- 
cede comporte alors les etapes suivantes : 



- fermer une partie exterieure de moule autour 
du pneumatique cru fabrique sur le noyau, 

- apporter a la partie exterieure du moule et 
audit noyau les calories necessaires a la vul- 
canisation, 

- ouvrir la partie exterieure du moule, 

- demonter et extraire le noyau rigide hors de 
I'interieur du pneumatique pour separer celui- 
ci du noyau, et evacuer le pneumatique, 

- reconstituer le noyau servant de support. 
Dans ce cas, pour tirer pleinement profit de 

('invention, on utilise de preference au moins un 
noyau de plus que de moule exterieur, afin de 
pouvoir assembler un pneumatique (etape 2 du 
procede decrit ci-dessus) pendant qu'un autre est 
en phase de vulcanisation (etape 4 du procede 
decrit ci-dessus), ce qui permet de garantir un bon 
taux d'utiiisation des moules. 

Lorsque Ton utilise le principe de vulcanisation 
en moule rigide, comportant un moule exterieur et 
un noyau comme decrit dans le brevet EP 0 242 
840, afin de pouvoir utiliser indifferemment plu- 
sieurs noyaux avec plusieurs moules exterieurs, il 
convient de respecter des tolerances de fabrica- 
tions tres etroites sur ces pieces, afin que le volu- 
me de moulage du pneumatique reste sensible- 
ment constant. On peut eventuellement elargir les 
tolerances de fabrication de ces pieces en utilisant 
au moins deux noyaux par moule exterieur, et en 
respectant toujours les memes associations d'un 
moule avec ses noyaux correspondant. 

L'invention propose egalement un machine de 
fabrication de pneumatiques comportant au moins 
un support formant, en configuration utilisee pour 
('assemblage, une surface de revolution, presentant 
une forme continue, proche de la forme finale de 
fabrication du pneumatique, ledit support etant es- 
camotable radialement, (edit support etant utilise 
comme surface de reference pour (a fabrication 
desdits pneumatiques du debut de I'assemblage 
jusqu'a la vulcanisation, ladite machine comportant 

- un poste d'assemblage du pneumatique, 
comportant des moyens pour saisir et main- 
tenir le support et des moyens pour former le 
pneumatique cru en deposant sur le support 
differents constituants dans I'ordre et a la 
place requise par ('architecture du pneumati- 
que, 

- un poste de vulcanisation. 

- des moyens pour escamoter radialement ledit 
support, 

et comportant des moyens de transport du support 
entre les differents postes. 

Suivant un autre aspect, l'invention propose 
une machine de fabrication de pneumatiques com- 
portant au moins un support formant, en configura- 
tion utilisee pour ('assemblage, une surface de 
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revolution presentant une forme continue, proche 
de la forme finale de fabrication du pneumatique, 
ledit support etant utilise comme surface de refe- 
rence pour la fabrication desdits pneumatiques du 
debut de ('assemblage jusqu'a la vulcanisation, la- 
dite machine comportant, arranges de facon adja- 
cente sur un meme chassis : 

- un poste d'assemblage du pneumatique, 
comportant des moyens pour saisir et main- 
tenir le support et des moyens pour former le 
pneumatique cru en deposant sur le support 
differents constituants dans I'ordre et a la 
place requise par ('architecture du pneumati- 
que, 

- un poste de vulcanisation, 
et comportant des moyens de transport du support 
entre les differents postes. 

Suivant un aspect de la presente invention, la 
surface du support est avantageusement contenue 
entre deux limites axialement separees Tune de 
Tautre d'une distance sensiblement constante. Par 
Texpression «forme proche de la forme finale)), on 
veut signifies dans le present memoire, que jus- 
qu'au demoulage. ledit support n'impartira au 
pneumatique en cours de fabrication aucun mouve- 
ment de conformation autre qu'eventuellement une 
legere expansion pendant I'etape de moulage et de 
vulcanisation. Autrement dit, pendant I'etape d'as- 
semblage, le support ne connait aucun mouve- 
ment, alors que au debut de I'etape de vulcanisa- 
tion, le support peut eventuellement se voir impartir 
un leger mouvement d'amplitude toujours inferieure 
a I'epaisseur des produits poses sur le support. 

L'un des avantages de la conception selon 
Invention, est qu'il est possible de monter comple- 
tement une telle machine et de la tester, en un lieu 
specialise pour le montage de telles machines. 
Lorsque la machine est operationnelle, on la trans- 
port vers I'usine de fabrication des pneumatiques 
ou elle peut entrer en production immediatement 
ou apres seulement quelques raccordements ou 
installation de modules et/ou mises en service sim- 
ples a executer, ce qui n'exclut pas, le cas 
echeant, le montage de quelques organes periphe- 
ries. Cela est tout particulierement vrai dans le 
cas de la machine comportant different postes 
agences sur un chassis, le transport de celle-ci 
meme dans un etat «pret a fonctionner;) etant 
alors possible et tres simple. 

Cela permet egalement de construire une ma- 
chine tres compacte, effectuant a la fois I'assem- 
blage et la vulcanisation. Avant Invention, on n'a 
fait usage que des machines individuelles d'assem- 
blage telles qu'en proposent de nombreux fabri- 
cants de machines d'assemblage de pneus. ou des 
chaTnes d'assemblage, dans lesquelles des tam- 
bours d'assemblage circulent devant differents or- 
ganes de pose des produits appeles "serviceurs", 



comme dScrit par exemple dans le brevet US 3 
281 304. Quelle que soit I'approche suivie pour 
installer une capacite de production donnee, cela 
conduisait toujours a occuper sensiblement la 
5 meme surface au sol. (/utilisation de Invention 
permet de reduire considerablement, c'est a dire 
de rordre de 75%, la surface occupee au sol pour 
une capacite de production donnee. 

Suivant un mode de realisation prefere de la 
w presente invention, la machine comporte un poste 
ded.e a la manipulation du support. Les postes de 
confection, de montage et demontage du support 
et de vulcanisation sont de preference alignes sur 
le meme chassis. De facon avantageuse, lesdits 
is moyens de transport sont agences pour mouvoir le 
support alors que son axe est horizontal, en assu- 
rant de preference un mouvement entre postes 
parallelement a I'axe du support. Cela permet de 
rendre la machine aussi compacte que possible 
20 Tous les details sont donnes avec la descrip- 

tion des figures jointes, illustrant un mode de reali- 
sation de Pinvention. 

La figure 1 est une vue en elevation, montrant 
partiellement une machine selon Invention ; 
25 La figure 2 est une vue complements re de la 
figure precedente ; 

La figure 3 est une vue selon Ill/Ill a la figure 1 ; 
La figure 4 est une vue selon IV/IV a la figure 2 ; 
La figure 5 est une vue selon V/V a la figure 2 ■ 
so Chacune des figures 1 et 2 reprend une partie de 
I autre af.n de bien faire apparaltre la machine dans 
son ensemble. Un noyau 1 est represent a diffe- 
rents endroits. II ne s'agit pas necessairement de 
noyaux differents. II peut s'agir du m§me noyau 
35 represent a differents endroits, ou de quelques 
noyaux, selon le nombre de noyaux utilises. Tantot 
le noyau represent supporte un pneumatique ou 
une ebauche de pneumatique, ce qui est schemati- 
se par un trait doublant le profil du noyau tantot le 
40 noyau est nu. En outre, a certains endroits, on a 
represente des configurations successives differen- 
tes de la machine, en dessous et au dessus du 
tra.t d'axe longitudinal. Cette representation a pour 
but de montrer retat de la machine a differentes 
45 etapes successives du procede de fabrication 

Un poste d'assemblage 2, un poste de manipu- 
late du support, appele plus simplement dans le 
cadre de cet exemple "poste noyau" 4, et un poste 
de vulcanisation 3 sont montes sur un meme chas- 
so sis 5. Chacun de ces postes est constitue d'un ou 
de plusieurs modules fixSs audit chassis 5. 

La circulation du ou des noyaux entre les diffe- 
rents postes est assuree par des moyens de trans- 
port du noyau 1, utilises pour les mouvements 
55 suivants : 

- transporter le support portant un pneumati- 
que cru depuis le poste d'assemblage vers le 
poste de vulcanisation, 
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- transporter le support sortant du poste de 
vulcanisation vers le poste de manipulation 
du support, 

- transporter le support depuis le poste de 
manipulation vers le poste d'assembiage. 

C'est le role d'une potence 7 montee coulis- 
sante sur un rail 50 dispose le long du chassis 5. 
Le rail 50 constitue un moyen de guidage monte 
de fagon solidaire audit chassis 5. La potence 7 est 
equipee d f un prehenseur 70 capable de saisir un 
noyau 1 par la base radialement interieure de celui- 
ci. Les differents elements constitutifs du noyau 1 
sont solidarises par une jante 10 inseree radiale- 
ment sous lesdits elements. Cette jante 10 portant 
le noyau 1 peut etre accouplee a la demande au 
prehenseur 70, par un mecanisme a crochetage, 
ou un mecanisme similaire. 

Au poste d'assembiage 2, la jante 10 est mon- 
tee sur un arbre 20 qui la supporte tout en pouvant 
entraTner en rotation le noyau 1 pour effectuer la 
depose de tous les produits constituant le pneu 
cru, a savoir les differents melanges de caoutchouc 
et les armatures de renforcement. La presente in- 
vention ne concerne pas la realisation des disposi- 
tifs necessaires a assurer cette depose. 

A titre d'exemple non limitatif, on pourra se 
reporter aux demandes EP-0 243 851, EP-0 248 
301, EP-0 353 511, EP-0 519 295, EP-0 519 294, 
EP-0 580 055 ou EP-0 582 215 qui decrivent des 
dispositifs dont on peut implanter un ou des exem- 
plaires, identiques ou differents, pour poser les fils 
de renforcement. On pourra consulter les brevets 
EP-0 264 600 ou EP-0 400 496 qui decrivent des 
dispositifs utilisables pour appliquer les melanges 
de caoutchouc sur un noyau 1 . 

Apres realisation d'un pneu cru, ladite potence 
7 peut, au poste d'assembiage 2, saisir le noyau 1 
supportant un pneu cru, et le transporter vers le 
poste de vulcanisation 3 (voir figure 2). La meme 
potence 7 peut transporter un noyau 1 supportant 
un pneu vulcanise, debarrasse du moule exterieur, 
depuis le poste de vulcanisation 3 vers le poste 
noyau 4. La meme potence 7 peut transporter un 
noyau 1 nu, c'est a dire debarrasse du pneu vulca- 
nise precedemment fabrique, depuis le poste 
noyau 4 vers le poste d'assembiage 2. 

En variante, on peut installer (voir figure 3) une 
autre potence 8 montee couf^sante le long de 
I'autre cote du chassis, elle aussi equipee d'un 
prehenseur 80 capable de saisir un noyau 1 par la 
base radialement interieure de celui-ci. En utilisant 
deux potences, il est possible d'effectuer deux 
transports en tout ou partie simultanement. Par 
exemple, la seconde potence 8 est chargee des 
transports depuis le poste de vulcanisation 3 vers 
le poste noyau 4, et depuis celui-ci vers le poste 
d'assembiage 2, ou bien seulement de ce dernier 
transport. 



II est interessant, afin d'optimiser ('utilisation de 
Tensemble des organes de la machine, d'effectuer 
au poste de manipulation du support differentes 
operations concernant ledit support. C'est fa raison 
pour laquelle des moyens pour separer le pneuma- 
tique vulcanise de son support sont de preference 
installes a un poste dedie a la manipulation du 
support. C'est aussi la raison pour laquelle I'assem- 
blage et le desassemblage du support sont effec- 
tues au poste de manipulation du support. C'est 
aussi pour obtenir le meme avantage que Ton peut 
effectuer une operation de refroidissement force 
d'un support a un poste de manipulation du sup- 
port. 

Ainsi, au poste noyau 4, une unite de montage 
40 assure I'assemblage et le demontage des 
noyaux. Plus generalement, une telle unite assure 
le demantelement et la reconstitution du support. 
On sait en effet que les noyaux, pour pouvoir etre 
escamotes d'un pneumatique vulcanise, doivent 
etre realises en plusieurs elements que Ton puisse 
extraire du pneu par I'espace disponible entre et a 
I'interieur des talons du pneu. Cette unite 40 corn- 
porte autant de poignards 41 qu'il y a d'elements 
dans un noyau 1. Chaque poignard est monte sur 
un mecanisme 45 assurant individuellement des 
deplacements independants dans les directions ra- 
diale et axiale desdits elements (en reference a 
I'axe d'un noyau au poste noyau). 

Supposons qu'un noyau portant un pneu vulca- 
nise est introduit au poste noyau 4 par la potence 7 
(voir moitie inferieure de la zone centrale du poste 
noyau 4 aux figures 1 et 2). Un translateur 42, 
pouvant coulisser sur une plate-forme 420, saisit la 
jante 10 par le cote laisse libre par le prehenseur 
70. Le prehenseur 70 se deconnecte et la potence 
7 s'esquive. Le translateur recule a sa position 
primitive (voir partie inferieure de la zone gauche 
du poste noyau 4 a la figure 1 ) tout en emmenant 
le noyau 1 portant un pneu vulcanise. 

Une potence d'evacuation 9 prend ensuite la 
position apparaissant dans la moitie superieure de 
la zone centrale du poste noyau 4, a la figure 1 . La 
fonction de la potence 9 est d'enlever le pneumati- 
que vulcanise hors de la machine. A cette fin, 
ladite potence d'evacuation 9 est abaissee a ladite 
position. Le translateur 42 avance pour inserer le 
pneu dans la potence d'evacuation 9. Celle-ci saisit 
le pneu par la bande de roulement. Tous les poi- 
gnards 41 sont engages sur les elements de noyau 
correspondants et verrouiltes sur ceux-cL D&s lors, 
le translateur peut d^solidariser la jante 10 du 
noyau 1 et emporter cette derni£re pour liberer les 
elements du noyau 1 (voir partie superieure de la 
zone gauche du poste noyau 4 a la figure 1). 
Ensuite, tous les elements du noyau peuvent etre 
enleves les uns apres les autres du pneu, par un 
mouvement du poignard 41 correspondant. d'abord 
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radial centripete, puis un mouvement axial de de- 
gagement, et enfin un mouvement radial centrifuge 
suffisant pour laisser la place necessaire au mou- 
vement des autres elements. Le pneu maintenu par 
la potence d'evacuation 9 peut etre evacue hors de 
la machine. 

La reconstruction (c'est a dire I'assemblage) du 
noyau 1 s'opere en ordre inverse. Un mouvement 
inverse des poignards ramene les elements du 
noyau a leur position anterieure (celle qu'ils oc- 
cupaient quand le noyau 1 portait un pneu vulcani- 
se). Le translateur 42 ramene la jante 10 pour 
supporter et verrouiller tous les elements du noyau 
1, puis les poignards sont deverrouilles et evacues. 

Le translateur 42 peut ensuite introduire le 
noyau 1 dans une installation de refroidissement 43 
du noyau. L'installation de refroidissement 43 est 
integree au poste 4 de montage et de demontage 
du noyau. Elle comporte des tuyeres soufflant de 
Pair a I'interieur du noyau, la partie interne de 
celui-ci formant un creux ouvert radialement vers 
Tinterieur. 

En variante. le noyau 1 peut etre introduit dans 
('installation de refroidissement 43 alors qu'il sup- 
ports encore le pneu sortant du poste de vulcanisa- 
tion 3. Dans ce cas, le pneu est refroidi quelque 
peu avant d'etre debarrasse du noyau 1. Le noyau 
peut ensuite etre reutilise pour un nouvel assem- 
blage immediatement ou apres une attente au pos- 
te noyau 4, ou subir prealablement un autre refroi- 
dissement, selon les conditions de temperature in- 
diquees ci-dessus, et selon la disponibilite du pos- 
te d'assemblage 2. 

L'installation de refroidissement 43 peut corn- 
porter, comme represent a la figure 3, plusieurs 
cellules 44 (ici deux) susceptibles d'accueillir cha- 
cune un noyau monte, nu ou portant un pneumati- 
que. Cela permet de disposer d'un temps suffisant 
pour abaisser la temperature des noyaux utilises au 
niveau convenable, et cela permet aussi, lorsqu'on 
utilise deux noyaux par moule, de disposer d'en- 
droits en nombre suffisant pour accueillir I'ensem- 
ble des noyaux circulant sur la machine. 

Le poste de vulcanisation 3 comporte une em- 
borteuse 30 permettant de refermer ou d'ouvrir un 
moule exterieur 31 autour du pneumatique porte 
par le noyau. Ledit moule exterieur 31 comporte 
deux coquilles 310 pour le moulage des flancs et 
une partie 311 moulant la bande de roulement 
L'emboiteuse 30 comportant une porte laterale 32 
utilisSe comme moyen de de§placement d'une co- 
quille 310 du moule exterieur 31. L'emboTteuse 30 
est equipee des moyens permettant de transferer 
au moule et au noyau les calories necessaires a la 
vulcanisation (par exemple rayonnement infra rou- 
ge, induction electromagnetique, etc). 

La machine illustrant la presente invention est 
prevue pour etre utilisee avec jusqu'a quatre mou- 



les exterieurs simultanement. Le poste de vulcani- 
sation comporte done trois logements annexes 33 
associes a I'emborteuse 30, permettant de mainte- 
nir chacun un moule exterieur 31, contenant le 
5 pneu sur son noyau, isole de I'environnement pour 
lirniter les deperditions calorifiques au moins pen- 
dant le temps necessaire a la vulcanisation Cha- 
que logement 33 est delimite par des cloisons 
laterales 330 et un tunnel coulissant 331 pouvant 
w se deplacer sur ou sous le tunnel coulissant 331 
vo.sin. Un tel poste de vulcanisation, utilise avec au 
moms un logement annexe, permet de disposer 
d'une installation de cuisson collective, qui presen- 
te ravantage de, quels que soient les moyens 
75 d'assemblage qui sont utilises, pouvoir utiliser de 
fagon plus intensive les mecanismes assurant les 
mouvements du moule, au lieu de les laisser im- 
mobiles une grande partie du temps necessaire a 
la vulcanisation. 
?o Des moyens de transfert du moule exterieur 

assurent le deplacement de celui-ci entre I'emboH 
teuse 30 et le ou run des logements annexes 33 
prevus. A cette fin, on voit un chariot de transfert 
34 qui comporte deux pinces articulees 340 pou- 
25 vant saisir chacune un moule. 

Supposons qu'un pneu est en fin de periode 
de vulcanisation dans I'un des logements, et qu'un 
autre vient tout juste d'etre emborte dans un moule 
a I'emborteuse 30, et se trouve pret pour un trans- 
30 fert vers I'un des logements annexes. Le chariot de 
transfert 34 se deplace, s'il ne s'y trouvait pas deja 
en attente, et presente I'une de ses deux pinces 
340 ouverte, a I'aplomb du logement qu'il faut 
liberer. Le tunnel coulissant 331 correspondant 
as s'ouvre. La pince 340 saisit le moule 1 et le soule- 
ve legerement. 

Le chariot se deplace transversalement, puis 
longitudinalement jusqu'a I'emborteuse 30 Entre- 
temps, la porte 32 de celle-ci s'est ouverte en se 
40 deplagant longitudinalement, tout en portant un 
moule exterieur par I'une de ses coquilles 310. La 
pince 340 encore libre saisit ce moule qui est alors 
libere par la porte 32 de l'emboiteuse. Le chariot 
de transfert 34 se deplace lateralement jusqu'a ce 
45 que I'autre moule exterieur puisse etre saisi par la 
porte de l'emboiteuse. Le moule contenant le pneu 
vulcanise peut ensuite etre reintroduit dans I'em- 
borteuse pour etre debarrasse du moule exterieur, 
pendant que le moule contenant le pneu en debut 
so de vulcanisation peut etre emmene dans un loge- 
ment 33 par le chariot de transfert 34. 

Les mouvements des moyens de transport et 
^ du chariot de transfert sont de preference places 
sous le controle d'un automatisme charge d'un 
55 programme lui permettant de choisir la position 
(poste donne, cellule donnee au poste noyau) vers 
laquelle les potences transported un noyau donne 
en fonction de la sequence normale d'operations 
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de fabrication du pneu et en fonction de I'occupa- 
tion des postes au moment d'un transfert, et de 
choisir la position vers laquelle le chariot de trans- 
fert conduit un moule donne en fonction de la 
sequence normale d'operations de fabrication du 5 
pneu et en fonction de Poccupation des positions 
disponibles au poste de vulcanisation au moment 
d'un transfert. 

En assurant la circulation d'un ou de plusieurs 
supports entre trois postes separes, un poste d'as- io 
semblage 2, un poste de vulcanisation 3 et enfin 
un poste 4 de manipulation du support, on realise 
un cycle extrimement compact et on atteint une 
excellente productivity de la machine. En parti- 
culier, le poste de manipulation du support 4 per- 75 
met Textraction et le remontage de celui-ci, et sa 
mise a une temperature ideale pour reprendre une 
nouvelle confection, sans mobiliser les autres pos- 
tes de la machine. 

Bien entendu, la presente description n'est pas 20 
limitative- De nombreuses variantes constructives 
de machines selon la presente invention peuvent 
etre realisees. Par exemple, I'invention peut etre 
utilisee avec d'autres types de support rigide qu'un 
noyau. Ou encore, Invention peut etre utilisee 25 
avec un ou plusieurs organes de vulcanisation a 
position unique (c'est a dire sans logement an- 
nexe) associes a un poste d'assemblage. L'inven- 
tion peut aussi etre utilisee avec des moules de 
dimensions differentes utilises simultanement sur la 30 
meme machine, pour fabriquer des pneus de diffe- 
rents types. 

Revendications 

35 

1. Procede de fabrication de pneumatiques en 
caoutchouc, comportant une etape d'assem- 
blage suivie d'une etape de moulage et de 
vulcanisation suivie d'une etape de demoulage, 
I'etape de vulcanisation utilisant un moule im- 40 
posant au pneumatique au moins en partie sa 
forme finale de fabrication, ledit moule etant 
constitue de plusieurs elements, separables 
les uns des autres, au moins un desdits ele- 
ments formant un support demantelable radia- 45 
tement, formant, en fonctionnement lors de 
('assemblage, une surface de revolution stable, 
ledit support etant utilise pour Ir^te fabrication 
depuis Tassemblage jusqu'a la vulcanisation, 
comprenant les etapes suivantes : 50 

1) transferer et positionner le support a un 
poste d'assemblage du pneumatique et re- 
constituer la configuration initiate utilisee en 
assemblage pour ledit support, ^ 

2) amener successivement et au moins en 55 
partie sur ledit support, en prenant pour 
reference d'assemblage ledit support, tous 

les constituants du pneumatique, dans I'or- 



dre et a la place requis par ('architecture du 
pneumatique, 

3) transferer ledit support a un poste de 
vulcanisation, 

4) fermer I'espace de moulage du pneuma- 
tique et proceder a la vulcanisation de ce- 
lui-ci, par Taction de la temperature et de la 
pression, pendant une periode de temps 
determinee par la loi de vulcanisation du 
pneumatique considers, 

5) demouler le pneumatique, cette operation 
comprenant un demantelement dudit sup- 
port pour liberer le pneumatique, 

reprendre les etapes precedentes et ainsi en- 
chainer la fabrication d'un autre pneumatique. 

2. Procede selon la revendication 1, dans lequel 
ledit support est refroidi pour le ramener a une 
temperature comprise entre 80 Q C et 110 a C, 
apres I'etape de vulcanisation et avant d'en- 
chaTner la fabrication d'un autre pneumatique. 

3. Procede selon la revendication 1, dans lequel 
le demantelement dudit support est effectue 
dans un poste dedie a la manipulation du 
support. 

4. Procede selon la revendication 1, dans lequel 
ledit support est un noyau demontable, per- 
mettant de definir la surface interne du pneu- 
matique, sur lequel on depose les differents 
constituants du pneumatique, le procede com- 
portant les etapes suivantes : 

- fermer une partie exterieure de moule 
autour du pneumatique cru fabrique sur 
le noyau, 

- apporter a la partie exterieure du moule 
et audit noyau les calories necessaires a 
la vulcanisation, 

- ouvrir la partie exterieure du moule, 

- demonter et extraire le noyau hors de 
Tinterieur du pneumatique pour separer 
celui-ci du noyau, et evacuer le pneuma- 
tique, 

- reconstituer le noyau servant de support. 

5. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en ce que Ton utilise au moins deux supports 
et Ton effectue I'etape 2 au moins en partie en 
meme temps que Ton effectue I'etape 4. 

6. Proc£d6 selon I'une des revendications 1 a 5, 
caracterise en ce que, au poste d'assemblage, 
le support est inis en rotation pendant que Ton 
amene les differents constituants. 

7. Machine de fabrication de pneumatiques com- 
portant au moins un support formant, en confi- 
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guration utilisee pour I'assemblage. une surfa- 
ce de revolution presentant une forme conti- 
nue, proche de la forme finale de fabrication 
du pneumatique. ledit support etant utilise 
comme surface de reference pour la fabrica- 
tion desdits pneumatiques du debut de I'as- 
semblage jusqu'a la vulcanisation, ladite ma- 
chine comportant, arranges de fagon adjacente 
sur un meme chassis (5) : 

- un poste d'assemblage (2) du pneumati- 
que, comportant des moyens pour saisir 
et maintenir le support et des moyens 
pour former le pneumatique cru en depo- 
sant sur le support differents constituants 
dans i'ordre et a la place requise par 
('architecture du pneumatique, 

- un poste de vulcanisation (3), 
et comportant des moyens de transport du 
support entre les differents postes. 



matique cru. 

12. Machine selon la revendication 11, caracteri- 
see en ce que lesdits moyens pour demanteler 
5 le support et lesdits moyens pour reconstituer 

le support sont installes a un poste (4) dedie a 
la man.pulation du support, dispose sur ledit 
chassis (5) de fagon adjacente a au moins I'un 
des deux autres postes. 

10 

1a Machine selon la revendication 7 ou 8, caracte- 
r.see en ce que lesdits moyens de transport 
du support coulissent le long d'un moyen de 
guidage monte de fagon solidaire dudit chas- 

; 5 Sis. 



a Machine de fabrication de pneumatiques com- 
portant au moins un support formant, en confi- 
guration utilisee pour I'assemblage, une surfa- 
ce de revolution proche de la forme finale de 
fabrication du pneumatique. ledit support etant 
escamotable radialement, ledit support etant 
utilise comme surface de reference pour la 
fabrication desdits pneumatiques du debut de 
(•assemblage jusqu'a la vulcanisation, ladite 
machine comportant, : 

- un poste d'assemblage (2) du pneumati- 
que, comportant des moyens pour saisir 
et maintenir le support et des moyens 
pour former le pneumatique cru en depo- 
sant sur le support differents constituants 
dans rordre et a la place requise par 
Tarchitecture du pneumatique, 

- un poste de vulcanisation (3), 

- des moyens pour escamoter radialement 
ledit support, 

et comportant des moyens de transport du 
support entre les differents postes. 

Machine selon la revendication 8, dans laquelle 
lesdits moyens pour escamoter radialement le 45 
support sont installes a un poste (4) dedie a la 
manipulation du support. 

10. Machine selon la revendication 8 ou 9, dans 
laquelle lesdits postes sont tous arranges de so 
fagon adjacente sur un meme chassis (5). 

11. Machine selon la revendication 7, dans laquelle 
ledit support est demantelable. comportant des 
moyens pour demanteler ledit support pour 55 
liberer le pneumatique apres vulcanisation ain- 

si que des moyens pour reconstituer ledit sup- 
port avant son utilisation pour former le pneu- 



9. 



14. Machine selon la revendication 9 ou 12 carac- 
tensee en ce que lesdits moyens de transport 
du support sont utilises pour les mouvements 
20 suivants : 

- transporter le support portant un pneu- 
matique cru depuis le poste d'assembla- 
ge (2) vers le poste de vulcanisation (3), 

• transporter le support sortant du poste 
2 5 de vulcanisation (3) vers le poste de ma- 

nipulation (4) du support, 

- transporter le support depuis le poste de 
manipulation (4) vers le poste d'assem- 
blage. 

30 

1a Machine selon la revendication 9 ou 12. carac- 
terisee en ce que le poste de manipulation (4) 
du support comporte des moyens pour separer 
le pneumatique vulcanise de son support. 

1a Machine selon Tune des revendications 7 ou 8 
dans laquelle ledit support est un noyau per- 
mettant de definir la surface interne du pneu- 
mat.que, et sur lequel on depose progressive- 
's ment les differents constituants du pneumati- 
que, le moule (31) etant constitue par ledit 
noyau et par une partie exterieure (310 311) 
de moule. * 



17. Machine selon la revendication 16, dans la- 
quelle le noyau est un noyau rigide demonta- 
ble (1). 

1a Machine selon la revendication 9 ou 12. carac- 
terisee en ce que le poste de manipulation du 
support (4) comporte une installation de refroi- 
dissement (43) dudit support. 

^19. Machine selon la revendication 18, caracteri- 
see en ce que ladite installation de refroidisse- 
ment (43) comporte plusieurs cellules (44) sus- 
ceptibles d'accueillir un support dans sa confi- 
guration utilisee pour Cassemblage. nu ou por- 
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tant un pneumatique. 

20. Machine selon la revendication 9 ou 12, carac- 
terisee en ce que lesdits postes (2. 3, 4) sont 
alignes sur ledil chassis (5). * 

21. Machine selon la revendication 7 ou 8, caracte- 
risee en ce que les moyens de transport sont 
agences pour assurer un transfert du support, 
I'axe de celui-ci etant horizontal- ; ( 

22. Machine selon la revendication 21, caracteri- 
see en ce que les moyens de transport sont 
agences pour assurer un transfert du noyau 
selon un mouvement au moins partiellement u 
parallele a son axe. 

23. Machine selon la revendication 16 ou 17, ca- 
racterisee en ce que lesdits moyens de trans- 
port comprennent une potence (7) montee 2c 
coulissante le long du chassis (5), equipee 
d'un prehenseur (70) capable de saisir un 
noyau par la base radialement interieure de 
celui-ci. 

25 

24. Machine selon la revendication 17, caracteri- 
see en ce que lesdits moyens de transport 
comprennent une potence (8) montee coulis- 
sante le long du chassis (5), equipee d'un 
prehenseur (80) capable de saisir un noyau 30 
rigide (1) par la base radialement interieure de 
celui-ci, utilisee pour transporter le noyau rigi- 
de a I'etat monte depuis le poste (4) de monta- 
ge et demontage du noyau vers le poste d'as- 
semblage (2), et une autre potence (7) montee 35 
coulissante le long de I'autre cote du chassis 

(5), equipee d'un prehenseur (70) capable de 
saisir un noyau rigide (1) par la base radiale- 
ment interieure de celui-ci, utilisee pour trans- 
porter le noyau rigide (1) pour les autres mou- 40 
vements. 

25. Machine selon la revendication 7 ou 8, caracte- 
risee en ce que le poste de vulcanisation (3) 
comporte une embolteuse (30) permettant 45 
d'assurer le moulage du pneumatique cru en 
lui conferant la pression de moulage necessai- 
re et assurant un transfert de calories **?rs ledit 
pneu, et en ce que le poste de vulcanisation 
(3) comporte au moins un logement annexe 50 
(33) associe a I'emboiteuse, permettant de 
maintenir le moule contenant le pneu isole* de 
Tenvironnement pour limiter les deperditions 
calorifiques au moins pendant le temps neces- 
saire a la vulcanisation, et des moyens de 55 
transfert (34) du moule ferme entre I'emboTleu- 
se et le ou Tun des logements annexes. 



26. Machine selon la revendication 16, caracteri- 
see en ce que le poste de vulcanisation (3) 
comporte une embolteuse permettant de refer- 
mer ou d'ouvrir ladite partie exterieure de 
moule autour du pneumatique porte par le 
noyau, ladite partie exterieure de moule ayant 
deux coquilles pour le moulage des flancs et 
une partie moulant la bande de roulement, 
ladite emborteuse comportant une porte late ra- 
le utilisee comme moyen de deplacement 
d'une coquille du moule exterieur, ladite em- 
bolteuse etant equipee des moyens permettant 
de transferer au moule et au noyau des calo- 
ries necessaires a la vulcanisation. 

27. Machine selon la revendication 16 ou 17. ca- 
racterisee en ce que : 

- lesdits moyens de transport compren- 
nent une potence (7) montee coulissante 
le long du chassis (5). equipee d'un pre- 
henseur (70) capable de saisir un noyau 
par la base radialement interieure de ce- 
lui-ci, 

- elie est utilisee avec au moins un noyau 
de plus que de parties exterieures (310, 
311) de moule (31). et en ce que le 
poste de vulcanisation (3) comporte une 
embolteuse (30) permettant d'assurer le 
moulage du pneumatique cru en lui 
conferant la pression de moulage neces- 
saire et assurant un transfert de calories 
vers ledit pneu, 

- le poste de vulcanisation (3) comporte au 
moins un logement annexe (33) associe 
a I'emborteuse, permettant de maintenir 
le moule contenant le pneu isole de Ten- 
vironnement pour limiter les deperditions 
calorifiques au moins pendant le temps 
necessaire a la vulcanisation, et des 
moyens de transfert (34) du moule ferme 
entre I'emboiteuse et le ou Tun des loge- 
ments annexes, 

- les mouvements des moyens de trans- 
port et les moyens de transfert sont pla- 
ces sous le controle d'un autdmatisme 
charge d'un programme lui permettant 
de choisir la position vers laquelle les 
potences transported un noyau donne 
en fonction de la sequence normale 
d'operations de fabrication du pneu et en 
fonction de I'occupation des postes au 
moment d'un transfert, et de choisir la 
position vers laquelle les moyens de 
transfert conduisent un moule donne en 
fonction de la sequence normale d'ope- 
rations de fabrication du pneu et en fonc- 
tion de I'occupation des positions dispo- 
nibles au poste de vulcanisation au mo- 
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ment d'un transfert. 

28. Poste de vulcanisation (3). utilisant au moins 
un noyau permettant de definir la surface inter- 
ne du pneumatique. et sur lequel on peut 5 
deposer progressivement les differents consti- 
tuants du pneumatique, comprenant : 

- une emboiteuse comportant des moyens 
pour fixer une parte exterieure de moule, 
ladite partie exterieure de moule ayant w 
deux coquilles pour le moulage des 
flancs et une partie moulant la bande de 
roulement. ladite emboiteuse comportant 
des moyens permettant de reformer ou 
d'ouvrir ladite partie exterieure de moule JS 
autour du pneumatique porte par le 
noyau, ladite emboiteuse etant equipee 
des moyens permettant de transferer au 
moule et au noyau des calories neces- 
saires a la vulcanisation, 2Q 
- au moins un logement annexe (33) asso- 
cie a I'emboTteuse, permettant de main- 
tenir le moule contenant le pneu isole de 
I'environnement pour limiter les deperdi- 
tions calorifiques au moins pendant le 25 
temps necessaire a la vulcanisation 
- des moyens de transfert (34) du moule 
ferme entre I'emboiteuse et le ou Tun 
des logements annexes 



35 



29. Poste selon la revendication 28, dans lequel 
ladite emboiteuse comporte une porte laterale 
utilises comme moyen de deplacement d'une 
coquille du moule exterieur. 

30. Poste selon la revendication 28, dans lequel le 
noyau est un noyau rigide demontable (1). 

31. Machine de fabrication de pneumatiques com- 
portant au moins un support formant, en confi- 
guration utilisee pour I'assemblage. une surfa- 
ce de revolution presentant une forme conti- 
nue, proche de la forme finale de fabrication 
du pneumatique, (edit support etant escamota- 

ble radialement, (edit support etant utilise com- 45 
me surface de reference pour la fabrication 
desdits pneumatiques du debut de I'assembla- 
ge jusqu'a la vulcanisation, ladite machine 
comportant, : 

- un poste d'assemblage (2) du pneumati- so 
que, comportant des moyens pour saisir 

et maintenir le support et des moyens 
pour former le pneumatique cru en depo- 
sant sur le support differents constituants 
dans I'ordre et a la place requise par 5S 
I'architecture du pneumatique, 

- un poste de vulcanisation (3), 



- un poste (4) dedie a la manipulation du 
support, comportant des moyens pour 
escamoter radialement le support 
et comportant des moyens de transport du 
support entre les differents postes. 

32. Machine de fabrication de pneumatiques com- 
portant au moins un support formant, en confi- 
gurat.on utilisee pour I'assemblage, une surfa- 
ce de revolution presentant une forme conti- 
nue, proche de la forme finale de fabrication 
du pneumatique, ledit support etant demantela- 
ble. ledit support etant utilise comme surface 
de reference pour la fabrication desdits pneu- 
matiques du debut de I'assemblage jusqu'a la 
vulcanisation, ladite machine comportant ar- 
ranges de facon adjacente sur un mime chas- 
sis (5) : 

- un poste d'assemblage (2) du pneumati- 
que. comportant des moyens pour saisir 
et mamtenir le support et des moyens 
pour former le pneumatique cru en depo- 
sant sur le support differents constituants 
dans I'ordre et a la place requise par 
l architecture du pneumatique. 

- un poste de vulcanisation (3) 

- un poste (4) dedie a la manipulation du 
support, comportant des moyens pour 
demanteler le support et des moyens 
pour reconstituer le support 

et comportant des moyens de' transport du 
support entre les differents postes. 

3a Machine de fabrication de pneumatiques com- 
portant au moins un support formant, en confi- 
guration utilisee pour I'assemblage, une surfa- 
ce de revolution presentant une forme conti- 
nue, proche de la forme finale de fabrication 
du pneumatique. ledit support etant demantela- 
ble radialement, ledit support etant utilise com- 
me surface de reference pour la fabrication 
desdits pneumatiques du debut de I'assembla- 
ge jusqu'a la vulcanisation, ladite machine 
comportant, arranges de facon adjacente sur 
un meme chassis (5) : 

- un poste d'assemblage (2) du pneumati- 
que, comportant des moyens pour saisir 
et maintenir le support et des moyens 
pour former le pneumatique cru en depo- 
sant sur le support differents constituants 
dans I'ordre et a la place requise par 
I architecture du pneumatique, 

- un poste de vulcanisation (3), 

- un poste (4) dedie a la manipulation du 
support, comportant des moyens pour 
demanteler radialement le support et des 
moyens pour reconstituer le support 

et comportant des moyens de transport du 



19 



EP 0 666 165 A1 



support entre les difterents postes. 



5 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



55 



EP0 666 165 A1 




EP 0 666 165 A1 




EP 0 666 165 A1 





<fes brevets RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE Nan " ro de 14 da "" de 

EP 95 10 0658 



DOCUMENTS CONSIPERES CQMME PERTINF NTC~ 



Categorie Citation du document avec indication, encode besom, 
I 1 des parties pertinents 



X 
Y 



X 
I A 



X 
A 



EP-A-0 481 805 (BRIDGESTONE CORP.) 



[^colonne 6, ligne 19 - ligne 52; figures 
[DE-B-12 04 814 (METZELER AG.) 



* le document en entier * 
|US-A-4 075 054 (C. C. SONS JR.) 

* colonne 4 , ligne 46 - colonne 5, ligne 
! 15; figures 5,6 * 9 

|uS-A-3 682 576 (W. L. GROSS) 

* le document en entier * 
[US-A-1 411 588 (F. A. SCHULT2) 

le document en entier * 



fttf Iff Hrf^^^|p|] 

copcernee 



1.3,4 

7-9,11, 

14-17, 

23,25, 

28,30-33 



1,3,5,6 

7-9,11, 

14-17, 

23,25, 

28,30-32 



1,3,4 

7,8,11, 

16,17,30 



CLASSEMENT DE LA 
DEMANDE (InLCLS) 



B29D30/00 
B29030/10 



DOMAINES TECHNIQUES 
KECHERCHES (1M.CL6) 



D.X EP-A-0 242 840 (MICHEL IN & CIE) 

j^colonne 4, ligne 50 - colonne 5, ligne 

I FR-A-2 407 068 (MICHELIN 4 CIE) 

page 3, ligne 36 - ligne 41; figure 1 * 

-/— 



teprcw r.ppon i iU asbli pour comes ks revtndictipiis 



LA HAVE 



CATEGOUE DCS DOCUMENTS CITES 
V i P^^I'J^nt P«tioent i lui sal 

A . amere-phn technology d« 
O : divulgation non-ecrite 
P : document intercaJaire 



Dm* cfacMwsnt * la rtcke^fe 

12 Mai 1995 




» : ctte dans la demands 
L : at* poor d'autres nisotu 

A : membre de la ratoe^ir^^^ttr^oV^^^r' 



J) 



Office europeen 
des brevets 



RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE 



Num«ro de la dexninde 

EP 95 10 0658 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Categoric 



D,A 



Citation du document avec indication, cn cms de besoin, 
des parties pertinentes 



EP-A-0 246 498 (THE FIRESTONE TIRE & 
RUBBER COMP.) 

* le document en entier * 

FR-A-2 391 063 (IND. PIRELLI S.P.A.) 

* page 5, ligne 37 - page 6, ligne 6; 
figure 2 * 

* page 13, ligne 34 - page 14, ligne 14; 
figure 1 * 

FR-A-2 364 113 (IND. PIRELLI S.P.A. ) 

* page 27, ligne 10 - page 28, ligne 14; 
figures 2,20-22 * 

GB-A-2 179 307 (APSLEY METALS LTD) 

* page 1, ligne 90 - page 2, ligne 115; 
figures 3-10 * 

* page 2, ligne 116 - page 3, ligne 1; 
figure 11 * 

W0-A-92 00846 (H0LR0YD ASS. LTD.) 

* le document en entier * 



Le present rapport a etc ctabli pour toutes les revendkations 



Rcvcndication 
coocernec 



1-33 



1-33 



CLASSEMENT DE LA 
DEMANDE (fet.Cl.6) 



1-33 



DO MAIN ES TECHNIQUES 
RECHERCHES (lnt-O.6) 



8 
S 



LUm de la ncaenae 

LA HAVE 



D4e faclfcvcMst 4c la r 

12 Mai 1995 



Fregosi, A 



o 

a. 

O 



CATECORIE DES DOCUMENTS OTES 

X : paniadlcrcmcfit pertinent a lui seul 

V : parti culierement pertinent en coabtnaisoQ avec i 

autre docaneat dc la naeme categoric 
A : arriere-plan tecimologiqoe 
O : divulgation ooa-ecrite 
P : document intercalaire 



T : theorie ou prindpc a la base de novation 
E : document de brevet anterieiir, mais public a la 

date de depot on apres cette date 
D : cite dans Is demande 
L : cite pour d'aotres ralsons 



A : menbre de la rncme famille, document correspondent 



m PAGE BLANK 



(USPTO) 



